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Verpackungsbeutel 

Die Erfindung betrifft einen Verpackungsbeutel mit einer Vorderwand und einer 
RQckwand aus einer Verpackungsfolie, wobei die Vorderwand und die Ruck- 
5 wand langs eines umlaufenden Randes miteinander verbunden sind und die 
Vorderwand und/oder die RQckwand auf der Beutelaussenseite bedruckt ist. 
Die Erfindung betrifft weiter ein Verfahren zur Herstellung derartiger Verpak- 
kungsbeutel. 

10 Verpackungsbeutel der vorstehend bezeichneten Art werden u.a. zur Verpak- 
kung von Medikamenten in der Form von Tabletten Oder Pulver verwendet. Ob- 
licherweise sind beide Seiten eines Beutels mit an den Konsumenten gerichte- 
ten infbrmationen bedruckt Die von Gesundheits- und Arzneimittelbehdrden 
zum Aufdruck auf Medikamentenverpackungen vorgeschriebenen Infbrmatio- 

15 nen nehmen laufend zu. Bei kleinen Verpackungen ist deshaib die bedruckbare 
Flache oft nicht ausreichend, urn alle Infbrmationen in iesbarer SchriftgrBsse auf 
der Verpackung anzubringen. 

Zur Vergrosserung der bedruckbaren Flache bietet sich als naheliegende Lo- 
20 sung die Vergrosserung der Verpackung an. Ein grosserer Beutel hat jedoch 
neben hdheren Materialkosten neue Werkzeuge und weitere Anderungen an 
einer bestehenden Abpacklinie zur Folge. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, bei elnem Verpackungsbeutel der 
25 eingangs genannten Art bei gleichbleibenden Beutelabmessungen die bedruck- 
bare Flache zu vergrossem. 

Ein weiteres Ziel der Erfindung ist die Bereltstellung eines zur Herstellung der 
Verpackungsbeutel geeigneten Verfahrens. 

30 

Zur erfindungsgemSssen L&sung der Aufgabe bezuglich des Verpackungsbeu- 
t Is fuhrt, dass die Vorderwand und/oder die RQckwand auf der Beutelaussen- 
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seite mit einer ein~ oder beidseitig bedruckten, im wesentlichen mit ihrer ge- 
samten Flache an der Vorderwand bzw. Rflckwand haftenden und von dieser 
losbaren (peelbaren) Deckfolie verbunden ist. 

5 Mit der erfindungsgemassen Anordnung von Deckfolien erhoht sich die Zahl der 
bedruckbaren Seiten von ursprunglich zwei auf maximal sechs, wenn auf bei- 
den Beutelseiten je eine Deckfolie angeordnet ist und neben der auf der Vorder- 
und Ruckseite des Beutels bedruckten Verpackungsfolie auch beide Seiten der 
Deckfolien bedruckt sind. 

10 

Da die Deckfolie im wesentlichen mit ihrer gesamten Flache an der Verpak- 
kungsfolie haftet und demzufolge zusammen mit der Verpackungsfolie eine 
Verbundfolie bildet, kann die mit der Deckfolie verbundene Verpackungsfolie 
auf gteiche Weise und ohne wesentliche Maschineneinstellungen an der Ab- 
15 packlinie wie eine herkSmmliche Verpackungsfolie zu Verpackungsbeuteln ver- 
arbeitet werden. 

Der erfindungsgemasse Veipackungsbeutel kann so aufgebaut sein, dass die 
Vorderwand aus einer ersten Verpackungsfolie und die Ruckwand aus einer 
20 zweiten Verpackungsfolie besteht Je nach Bedarf kann die Deckfolie auf einer 
oder auf beiden Verpackungsfolien angeordnet sein. 

Bei einer anderen Ausfuhrungsform des erfindungsgemassen Verpackungs- 
beutels besteht die Vorderwand und die RQckwand aus derselben gefatteten 
25 und mit der Deckschicht verbundenen Verpackungsfolie. 

Zweckmassigerweise ist die Deckfolie in einem Randbereich mit der Verpak- 
kungsfolie permanent verbunden. 



30 Ein erstes zur Herstellung der erfindungsgemassen Verpackungsbeutel geeig- 
netes Verfahren zeichnet sich durch die folgenden Schritte aus: 
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A. Ein- Oder beidseitiges Bedrucken iner ersten Deckfolienbahn, 

B. Beschichten einer Seite der ersten Deckfolienbahn mit einer ersten Kunst- 
stoffschicht, 

C. Zusammenfuhren der ersten Deckfolienbahn uber die erste Kunststoff- 
5 schicht mit der bedruckten Seite einer ersten Verpackungsfolienbahn unter 

Bildung einer losbaren (peelbaren) Verbindung, 

D. ZusammenfQhren der mit der ersten Deckfolienbahn verbundenen ersten 
Verpackungsfolienbahn mit einer zweiten Verpackungsfolienbahn, 

E. Verbinden der ersten Verpackungsfolienbahn mit der zweiten Verpak- 
10 kungsfolienbahn langs umlaufender Rander. 

Ein zweites zur Herstellung der erfindungsgemassen Verpackungsbeutei ge- 
eignetes Verfahnen zeichnet sich durch die folgenden Schritte aus: 

15 A. Ein- Oder beidseitiges Bedrucken einer ersten Deckfolienbahn, 

B. Beschichten einer Seite der ersten Deckfolienbahn mit einer ersten Kunst- 
stoffschicht, 

C. ZusammenfQhren der ersten Deckfolienbahn uber die erste Kunststoff- 
schicht mit der bedruckten Seite einer ersten Verpackungsfolienbahn unter 

20 Bildung einer losbaren (peelbaren) Verbindung, 

D. Ein- Oder beidseitiges Bedrucken einer zweiten Deckfolienbahn, 

E. Beschichten einer Seite der zweiten Deckfolienbahn mit einer zweiten 
Ku n ststoftsch icht, 

F. ZusammenfQhren der zweiten Deckfolienbahn Qber die zweite Kunststoff- 
25 schicht mit der bedruckten Seite einer zweiten Verpackungsfolienbahn un- 
ter Bildung einer losbaren (peelbaren) Verbindung, 

G. Zusammenfuhren der mit der ersten Deckfolienbahn verbundenen ersten 
Verpackungsfolienbahn mit der mit der zweiten Deckfolienbahn verbunde- 
nen zweiten Verpackungsfolienbahn. 

30 H. Verbinden der ersten Verpackungsfolienbahn mit der zweiten Verpak- 
kungsfolienbahn langs umlaufender Rander 
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Ein drittes zur H rstellung der erfindungsgemassen Verpackungsb ut 1 geeig- 
netes Verfahren zeichnet slch durch die folgenden Schritte aus: 

A. Ein- oder beidseitiges Bedrucken einer Deckfolienbahn, 
5 B. Beschichten einer Seite der Deckfolienbahn mit einer Kunststoffschicht. 

C. ZusammenfQhren der Deckfolienbahn iiber die Kunststoffschicht mit der 
bedruckten Seite einer Verpackungsfolienbahn unter Bildung einer losbaren 
(peelbaren) Verblndung. 

D. Fatten der mit der Deckfolienbahn verbundenen Verpackungsfolienbahn In 
10 Bahnlaufrichtung, 

E. Verbinden der gefalteten Verpackungsfolienbahn mit sich selbst langs um- 
laufender Rander. 

Als Verpackungs- und Deckfolien kflnnen im wesentlichen alle bekannten Ver- 
1 5 packungsmaterialien verwendet werden. Die Verpackungsmaterialien sollen for 
den Einsatz auf Verpackungsmaschinen geeignet sein. Geeignet sind bei- 
spielsweise ein- oder mehrschichtige Folien aus Kunststoffen oder aus Papier, 
gegebenenfalls mit Sperrschichten, sowle ein- oder beidseitig mit Papier oder 
MetalKblien beschichtete Kunststofffolien. 

20 

Als Kunststoffe kOnnen beispielsweise Polyolefine, wie Polyethylene oder Poly- 
propylene, Polyamide, Polyvinylchlorid oder Polyester als Monofolie oder als 
Folienverbund oder unter Verwendung verschiedener Kunststoffe im Verbund 
als mehrschichtige Folienverbunde verwendet werden. Zwischen wenigstens 
25 zwei Schichten k5nnen z.B. metallische oder keramische Sperrschichten ange- 
ordnet sein. 

Kunststofffilme konnen transparent, durchscheinend oder opak sein. Sie kon- 
nen durch Extrusion, als Film oder als Lack auf eine weitere Folie oder auf Pa- 
30 pier aufgetragen werden. 



Die Verpackungsfolien sind bevorzugt auf der beim daraus hergestellten Beutel 
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nach innen gerichteten Seite mit iner Siegelschicht, beispielsweise mit etnem 
Siegellack oder einer Siegelfolie aus z.B. Polyolefinen, wie Polyethylenen, be- 
schichtet 



5 Die peelbare Verbindung zwischen Verpackungs- und Deckfolie kann Z.B. in 
bekannter Art durch eine Kaltsiegelung geeigneter Beschichtungswerkstoffe 
oder mit elnem Permanentkleber mit verminderter Klebkraft auf der Basts von 
Polyurethan erzeugt werden. 



1 0 Als Permanentklebstoff zur Verbindung der Deckfolien mit der Verpackungsfolie 
im Randbereich der Beutel eignen sich beispielsweise Klebstoffe auf der Basis 
von Polyurethan. 



Weftere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten der Erfindung ergeben sich aus 
15 der nachfolgenden Beschrelbung bevorzugter Ausfuhrungsbeispiele sowie an- 
hand der Zeichnung; diese zeigt in 



- Fig. 1 die Draufsicht auf die Vorderseite eines Verpackungsbeutels; 

- Fig. 2 einen Schnitt durch den Verpackungsbeutel von Fig. 1 nach deren 
20 Linie l-l; 

- Fig. 3 den Schnitt von Fig. 2 mit gelosten Deckfolien; 

- Fig. 4 ein vergrossertes Detail von Fig. 3; 

- Fig. 5 eine Schragsicht auf den Verpackungsbeutel von Fig. 1 mit gelo- 

sten Deckfolien; 

25 - Fig. 6 einen Langsschnitt durch eine erste Anordnung von Folienbahnen 
zur Herstellung von Verpackungsbeuteln; 

- Fig. 7 die Draufsicht auf die durch Verbinden der Verpackungsfolienbah- 

nen von Fig. 6 gebildeten Verpackungsbeutel; 

- Fig. 8 einen Langsschnitt durch eine zweite Anordnung von Folienbah- 
30 nen zur Herstellung von Verpackungsbeuteln; 

- Fig. 9 die Draufsicht auf die mrteinander verbundenen Folienbahnen von 

Fig. 8; 
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- Fig. 10 die Draufsicht auf die durch Fatten der miteinander verbundenen 
Folienbahnen von Fig. 9 gebildeten Verpackungsbeutel. 

Ein in den Fig. 1 und 2 gezeigter Verpackungsbeutel 10 von quadratischer 
Form mit einer Seitenlange von beispielsweise 70 mm weist eine Vorderwand 
12 aus einer ersten Verpackungsfolie 16a und eine RQckwand 14 aus einer 
zweiten Verpackungsfolie 16b auf. Die Vorderwand 12 und die RQckwand 14 
weisen eine siegelfahige Innenbeschichtung 26a, b auf, sind langs eines um- 
laufenden Randes 18 durch eine Siegelung miteinander verbunden und be- 
grenzen einen Beutelinnenraum 30 mit Fullgut 32 in der Form von Tabletten. 

Die Vorderwand 12 des Verpackungsbeutels 10 ist Gber eine peelbare Kleb- 
stoffschicht 28a mit einer ersten Deckfolie 20a verbunden. In gleicher Weise ist 
die RQckwand 14 uber eine peelbare Klebstoffschicht 28b mit einer zweiten 
Deckfolie 20b verbunden. Mit Ausnahme einer in einem Randbereich angeord- 
neten Greiflasche 22a, b haften die beiden Deckfolien 20a, b rnittels der peelba- 
ren Klebstoffschicht 28a, b mit ihrer gesamten Fiache an der Verpackungsfolie 
16a. b. Die Deckfolien 20 a, b sind an ihrem der Greiflasche 22a, b entfemten 
Ende am Beutelrand Qber einen Randstreifen 24a, b aus einem Permanentkle- 
ber mit der darunteriiegenden Verpackungsfolie 16a, b fest verbunden. Wle in 
den Fig. 3 und 4 dargestellt, lassen sich die Deckfolien 20a, b beim Ziehen an 
den Greiflaschen 22a, b von der Vorderwand 12 bzw. RQckwand 14 des Ver- 
packungsbeutels 10 bis zum Randstreifen 24a. b Ifisen, ohne vom Beutel ab- 
getrennt zu werden. 

Wie insbesondere aus Fig. 5 hervorgeht, entstehen beim Abziehen der Deckfo- 
lien 20a, b von der Vorderwand 12 bzw. der RQckwand 14 des Verpackungs- 
beutels 10 insgesamt sechs in der Art eines Buches gebundene Seiten, namlich 
die Voider- und Ruckseite der ersten Deckfolie 20a, die Aussenseiten der Vor- 
derwand 12 und der RQckwand 14 des Verpackungsbeutels 10 sowie die Vor- 
der- und RQckseite der zweiten Deckfolie 20b. Jede dieser Seiten kann be- 
druckts in. 
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Die Herstellung von allseitig bedruckten Verpackungsbeuteln 10 wird nachfol- 
gend anhand der Fig. 6 bis 10 erfautert 

5 Bei einem in den Fig, 6 und 7 dargestellten ersten Verfahren wird eine erste 
Deckfblienbahn 40a in einer Druckstation 34a beidseitig bedruckt, in einer Be- 
schichtungsstation 36a einseitig mit dem peelbaren Klebstoff 28a beschichtet 
und in einer Auftragsstation 38a nach einem den Randstreifen 24a entspre- 
chenden Muster mit Permanentkleber beschichtet. Die derart beschichtete erste 
10 Deckfblienbahn 40a wird Qber die peel bare Klebstoffschicht 28a mit einer beid- 
seitig bedruckten und eine siegelfahige Innenbeschichtung 26a aulweisenden 
ersten Verpackungsfolienbahn 42a verbunden. 

In gleicher Weise wird eine zweite Deckfolienbahn 40b in einer Druckstation 
15 34b beidseitig bedruckt, in einer Beschichtungsstation 36b einseitig mit dem 
peelbaren Klebstoff 28b beschichtet und in einer Auftragsstation 38b nach ei- 
nem den Randstreifen 24b entsprechenden Muster mit Permanentkleber be- 
schichtet Die derart beschichtete zweite Deckfolienbahn 40b wird Qber di 
peelbare Klebstoffschicht 28b mit einer beidseitig bedruckten und eine siegelfa- 
20 hige Innenbeschichtung 26b aufweisenden zweiten Verpackungsfolienbahn 42b 
verbunden. 

Die beiden mit je einer Deckfblienbahn 40a, b verbundenen Verpackungsfolien- 
bahnen 42a, b laufen in einer Abpackmaschine aufeinander zu. Nach der Zu- 
25 fOhrung von Fullgut erfolgt die Weiterverarbeitung der beschichteten Verpak- 
kungsfolienbahnen 40a, b durch eine Siegelung langs umlaufender Rander 18 
und Vereinzelung der gebildeten Verpackungsbeutel 10. 

Bei einem in den Fig. 8 bis 10 dargestellten zweiten Verfahren wird eine Deck- 
30 folienbahn 20 in einer Druckstation 34 beidseitig bedruckt, in einer Beschich- 
tungsstation 36 einseitig mit dem peelbaren Klebstoff 28 beschichtet und in ei- 
ner Auftragsstation 38 nach einem den Randstreifen 24 entsprechenden Muster 
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mit Permanentkleber beschichtet Die derart beschfchtete Deckfolienbahn 40 
wird Qber die peelbare Klebstoffschicht 28 mit einer beidseitig bedaickten und 
eine siegelfahige Innenbeschlchtung 26 aulweisenden Verpackungsfolienbahn 
42 verbunden. Die Breite der Verpackungsfolienbahn 42 entspricht der doppel- 
5 ten SeitenlSnge etnes Verpackungsbeutels 1 0. 

Die Verpackungsfolienbahn 42 wird in einer Abpackmaschine um eine in 
Bahnlaufrichtung in der Mltte der Verpackungsfolienbahn 42 verlaufende Falt- 
achse f gefaltet. Nach der Zufuhrung von FOIigut erfolgt die Weiterverarbeitung 
10 der beschichteten Verpackungsfolienbahn 42 durch eine Siegelung ISngs um- 
laufender Rander 18 und Vereinzelung der gebildeten Verpackungsbeutel 10. 

Es versteht sich von selbst, dass samtliche Bedruckungen der Deckfolienbah- 
nen 40. 40a,b und der Verpackungsfolienbahnen 42. 42a,b und auch das Auf- 
1 5 tragen der Permanentkiebermuster 24. 24a.b im Registeidruckverfahren durch- 
gefOhrt werden mQssen. Das exakte Zusammenfuhren der einzelnen Folien- 
bahnen erfordert ebenfalls eine Steuerung uber Druckmarken. 
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Patentanspriiche 

1 . Verpackungsbeutel mit einer Vorderwand (12) und einer Ruckwand (14) aus 
einer Verpackungsfolie (16, 16a,b) v wobei die Vorderwand (12) und die 
Ruckwand (14) langs eines umlaufenden Randes (18) miteinander verbun- 
den sind und die Vorderwand (12) und/oder die RQckwand (14) auf der 
Beutelaussenseite bedruckt ist, 

dadurch gekennzeichnet, dass 

die Vorderwand (12) und/oder die RQckwand (14) auf der Beutelaussenseite 
mit einer ein- Oder beidseitig bedruckten, im wesentlichen mit ihrer gesam- 
ten Flache an der Vorderwand (12) bzw. Ruckwand (14) haftenden und von 
dieser losbaren (peelbaren) Deckfolie (20, 20a, b) verbunden ist 

2. Verpackungsbeutel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet dass die 
Vorderwand (12) aus einer ersten Verpackungsfolie (16a) und die RQck- 
wand (14) aus einer zweiten Verpackungsfolie (16b) besteht und wenigstens 
eine der Verpackungsfolien (16a,b) mit einer Deckfolie (20a v b) verbunden 

ist 

3. Verpackungsbeutel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Vorderwand (12) und die RQckwand (14) aus derselben gefalteten und mit 
der Deckfolie (20 verbunden Verpackungsfolie (16) besteht. 

4. Verpackungsbeutel nach einem der Ansprtiche 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Deckfolie (20, 20a,b) in einem Randbereich (24, 24a,b) 
mit der Verpackungsfolie (16, 16a,b) permanent verbunden ist 

5. Verfahren zur Herstellung von Verpackungsbeuteln (10) mit einer Vorder- 
wand (12) und einer RQckwand (14) aus einer Verpackungsfolie (16a,b), 
wobei die Vorderwand (12) und die RQckwand (14) langs eines umlaufenden 
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Randes (18) miteinander verbunden slnd, die Vorderwand (12) und/oder die 
Ruekwand (14) auf der Beutelaussenseite bedruckt und auf der Beutel- 
aussenseite mit einer ein- Oder beidseitig bedruckten. im wesentlichen mit 
ihrer gesamten Flache an der Vorderwand (12) bzw. Ruekwand (14) haften- 
den und von dieser losbaren (peelbaren) Deckfolie (20a) verbunden ist. wel- 
ches Verfahren die folgenden Schritte autweisb 

A. Ein- oder beidseitiges Bedrucken einer Deckfolienbahn (40a), 

B. Beschichten einer Seite der Deckfolienbahn (40a) mit einer peelbaren 
Kunststoffechicht (28a), 

C. Zusammenfuhren der Deckfolienbahn (40a) uber die peeibare Kunst- 
stoffschicht (28a) mit der bedruckten Seite einer ersten Verpackungsfo- 
lienbahn (42a) unter Bildung einer losbaren (peelbaren) Verbindung, 

D. Zusammenfuhren der mit der Deckfolienbahn (40a) verbundenen ersten 
Verpackungsfollenbahn (42a) mit einer zweiten Verpackungsfolienbahn 
(42b). 

E. Verblnden der ersten Verpackungsfolienbahn (42a) mit der zweiten Ver- 
packungsfollenbahn (42b) langs umlaufender Rander (18). 

6. Verfahren zur Herstellung von Verpackungsbeuteln (10) mit einer Vorder- 
wand (12) und einer Ruekwand (14) aus einer Verpackungsfolie (16a,b), 
wobei die Vorderwand (12) und die RQckwand (14) langs eines umlaufenden 
Randes (18) miteinander verbunden sind, die Vorderwand (12) und/oder die 
ROckwand (14) auf der Beutelaussenseite bedruckt und auf der Beutel- 
aussenseite mit einer ein- oder beidseitig bedruckten, im wesentlichen mit 
ihrer gesamten Flache an der Vorderwand (12) bzw. RQckwand (14) hatten- 
den und von dieser I6sbaren (peelbaren) Deckfolie (20a.b) verbunden ist, 
welches Verfahren die folgenden Schritte autweist: 

A. Ein- oder beidseitiges Bedrucken einer ersten Deckfolienbahn (40a), 

B. Beschichten einer Seite der ersten Deckfolienbahn (40a) mit einer er- 
sten peelbaren Kunststoffechicht (28a), 

C. Zusammenfiihren der ersten Deckfolienbahn (40a) uber die erste peel- 
bare Kunststoffschicht (28a) mit der bedruckt n Seite einer ersten Ver- 
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packungsfolienbahn (42a) unter Bildung einer lOsbaren (peelbaren) Ver- 
bindung, 

Ein- oder beidseitiges Bednjcken einer zweiten Deckfolienbahn (40b), 

E. Beschichten einer Seite der zweiten Deckfolienbahn (40b) mit einer 
zweiten peelbaren Kunststoffschicht (28b), 

F. Zusammenfuhren der zweiten Deckfolienbahn (40b) Qber die zweite 
peelbare Kunststoffschicht (28b) mit der bedruckten Seite einer zweiten 
Verpackungsfolienbahn (42b) unter Bildung einer tdsbaren (peelbaren) 
Verbindung, 

G. Zusammenfuhren der mit der ersten Deckfolienbahn (40a) verbundenen 
ersten Verpackungsfolienbahn (42a) mit der mit der zweiten Deckfolien- 
bahn (40b) verbundenen zweiten Verpackungsfolienbahn (42b) B 

H. Verbinden der ersten Verpackungsfolienbahn (42a) mit der zweiten Ver- 
packungsfolienbahn (42b) langs umlaufender Rander (18). 

7. Verfahren zur Herstellung von Verpackungsbeuteln (10) mit einer Vorder- 
wand (12) und einer Ruckwand (14) aus einer Verpackungsfolie (16), wobei 
die Vonderwand (12) und die RQckwand (14) langs eines umiaufenden Ran- 
des (18) mrteinander verbunden sind, die Vorderwand (12) und/oder die 
RUckwand (14) auf der Beutelaussenseite bedruckt und auf der Beutel- 
aussenserte mit einer ein- oder beidseitig bedruckten, im wesentiichen mit 
ihrer gesamten Flache an der Vorderwand (12) bzw. Ruckwand (14) haften- 
den und von dieser Idsbaren (peelbaren) Deckfolie (20) verbunden 1st, wel- 
ches Verfahren die folgenden Schritte aufweist; 

A. Ein- oder beidseitiges Bedrucken einer Deckfolienbahn (40), 

B. Beschichten einer Seite der Deckfolienbahn (40) mit einer peelbaren 
Kunststoffschicht (28), 

C. Zusammenfuhren der Deckfolienbahn (40) Qber die peelbare Kunststoff- 
schicht (28) mit der bedruckten Seite einer Verpackungsfolienbahn (42) 
unter Bildung einer lOsbaren (peelbaren) Verbindung, 

D. Fatten der mit der Deckfolienbahn (40) verbundenen Verpackungsfoli- 
enbahn (42) in Bahnlaufrichtung, 
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E. Verbinden der gefalteten Verpackungsfalienbahn (42) mit slch selbst 
langs umlaufender Rander (18). 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 7, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Deckfolienbahn (40, 40a,b) auf der mit der peelbaren Kunststoff- 
schicht (28, 28a,b) beschichteten Serte zusatzlich mit einem Muster aus ei- 
nem Permanentklebstoff (24, 24a,b) derart beschichtet wird, dass der Per- 
manentklebstoff in einem Randbereich der Beutet angeordnet ist 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass das Bedrucken 
der Deckfolienbahnen (40, 40a,b) und der Verpackungsfolienbahnen (42, 
42a,b) und das Beschichten der Muster (24, 24a,b) aus einem Permanent- 
klebstoff im Registerdruckverfahren durchgeftihrt wird. 
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Zusammenfassung 

Bei einem Verpackungsbeutel (10) mit einer Vorderwand und einer Ruckwand 
aus einer Verpackungsfolie sind die Vorderwand und die Ruckwand langs eines 
umlaufenden Randes miteinander verbunden. Die Vorderwand und/oder die 
5 RQckwand ist auf der Beutelaussenseite bedruckt und mit einer ein- Oder beid- 
seitig bedruckten, im wesentlichen mit ihrer gesamten Flache an der Vorder- 
wand bzw. RQckwand haftenden und von dieser losbaren (peelbaren) Deckfolie 
(20a,b) verbunden. Die Deckfolien (20a v b) sind in einem Randbereich (24a,b) 
mit der Verpackungsfolie permanent verbunden. Mit der Anordnung von Deck- 
10 folien (20a,b) erhOht sich die Zahl der bedruckbaren Seiten von ursprunglich 
zwei auf maximal sechs, wenn auf beiden Beutelseiten je eine Deckfolie (20a,b) 
angeordnet ist und neben der auf der Vorder- und Ruckseite des Beutels (10) 
bedruckten Verpackungsfolie auch beide Seiten der Deckfolien (20a f b) bedruckt 
sind. 

15 



(Fig- 5) 
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